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Precede et installation pour la decoupe et le d6chargement automatique 
de piles de pieces dans un matelas de matiere en feuiile. 

5 Domaine de Tinvention 

^invention concerne la decoupe automatisee de piles de 
pieces dans un empilement de matiere en feuiile, ou matelas, par 
exemple la decoupe de tissus dans Tindustrie de la confection, de 
I'ameublement ou de la sellerie automobile, ou la decoupe de textiles 
10 techniques ou feuilles de matiere non textile dans d'autres secteurs de 
Tindustrie. 

Plus particulierement, Tinvention concerne la separation et le 
dechargement des piles de pieces apres la coupe dans le matelas. 

15 Arriere-plan de Tinvention 

Si Ton prend I'exemple de Tindustrie de la confection, 
('organisation habituelle de la production d'articles de confection s'articule 
autour d'un atelier de coupe, dote d'au moins une machine de coupe 
operant sur un matelas suivant un placement predetermine, et d'un atelier 

20 de fabrication, ou montage, ou sont assurees les operations 
d'assemblage et de piquage des pieces decoupees et de ftnition des 
articles ainsi obtenus. 

Les produits issus de la coupe du matelas doivent etre trait§s 
pour permettre Tutilisation des pieces par Tateiier de fabrication. En 

25 particulier, il est necessaire de realiser une separation entre les piles de 
pieces utiles et les dechets de coupe, ces derniers constituant le squelette 
du matelas, e'est-a-dire la partie du matelas complementaire des piles de 
pieces decoupees utiles. II peut aussi etre requis de realiser un tri, une 
identification et/ou un emballage des piles de pieces decoupees pour 

30 constituer des lots coherents avant leur acheminement a Tateiier de 
fabrication. 

La separation entre les piles de pieces decoupees et le 
squelette du matelas et le tri des piles de pieces decoupees sont 
couramment realises de fa$on manuelle par un operateur. Pour aider 
35 Toperateur a distinguer entre les piles de pieces utiles et des parties du 
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squelette, il est souvent necessaire de proceder a un marquage de 
chaque pile pour pouvoir I'identifier aisement. 

Des precedes ont ete imagines pour realiser de facon automa- 
tique la separation entre les piles de pieces utiles et le squelette du 
5 matelas. 

Ainsi, le brevet US 5 101 747 propose une installation dans 
laquelle le squelette du matelas est repris en sortie du poste de coupe en 
etant tire vers le haut hors du trajet horizontal du matelas, tandis qu'un 
rouleau appuie sur le matelas pour aider les piles de pieces decoupees a 

10 se separer du matelas et a tomber par gravite dans un bac de reception. II 
est toutefois necessaire de lier les pieces de chaque pile entre elles, par 
couture, pour que les piles conservent leur integrite. II est egaiement 
necessaire de trier les piles de pieces recueillies et cela peut necessiter 
un marquage des piles pour assister un operateur peu experiment ou 

15 lorsque les formes des pieces peuvent etre voisines. II est encore 
necessaire de prevoir un placement des pieces a decouper tel qu'il laisse 
le squelette du matelas en une seule piece, ce qui impose d'espacer 
suffisamment les pieces les unes des autres et des bords du matelas, 
done ne permet pas d'optimiser I'utilisation de la matiere. 

20 Le brevet US 5 092 829 propose quant a lui d'inserer dans les 

piles de pieces decoupees des organes de liaison et de prelever les piles 
de pieces au moyen d'un bras de robot apte a saisir les organes de liaison 
engages a travers les pieces. Les mouvements du bras robotise sont 
commandes par une unite de commande en fonction d'informations 

25 memorisees relatives aux emplacements des piles de pieces dans le 
matelas. Ce systeme presente toutefois I'inconvenient majeur de 
necessiter rintroduction d'un organe de liaison, par exemple une tige 
crantee, dans les piles de pieces. Dans beaucoup de cas, ii en resulte une 
deterioration inacceptable de la matiere. 

30 

Obiets et resume de I'invention 

L'invention a pour objet de fournir un procede permettant un 
dechargement automatique de piles de pieces decoupees dans un 
matelas et qui ne necessite ni une liaison des pieces de chaque pile pour 
35 la rendre coherente, ni I'introduction d'organes de liaison et de prehension 
a travers les piles. 
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Uinvention a aussi pour objet de foumir un precede de 
dechargement automatique qui n'impose aucune contrainte sensible sur le 
placement des pieces et autorise par consequent une utilisation optimale 
de la matiere. 

5 Uinvention a encore pour objet de foumir un procede de 

dechargement automatique de piles de pieces qui ne necessite pas 
d'etiquetage prealable des piles. 

Conformement a I'invention, un procede du type comprenant : 
la decoupe des piles de pieces dans le matelas sur une table de coupe, a 
10 partir d'informations enregistrees relatives aux emplacements des pieces 
a la surface du matelas, et le dechargement des piles de pieces au moyen 
d'au moins un outil de dechargement pilote automatiquement est 
caracterise en ce qu'il comprend les etapes qui consistent a : 

- fractionner le squelette de matelas en plusieurs parties iors de 
15 la decoupe des piles de pieces sur la table de coupe, 

-amener progressivement, au-dessus d'une table de 
dechargement le matelas comportant les piles de pieces decoupees et le 
squelette du matelas, non se pares ies uns des autres, et 

- decharger successivement les piles de pieces decoupees en 
20 commandant le deplacement de I'outil de dechargement pour I'amener au 

contact des piles parvenues au-dessus de la table de dechargement, en 
utilisant les informations relatives aux emplacements des pieces, a la 
surface du matelas, et pour degager chaque pile du reste du matelas 
uniquement par un deplacement sensiblement parallele au plan du 

25 matelas, sans interferer avec les piles de pieces non encore dechargees, 
les piles de pieces decoupees et les parties de squelette du matelas etant 
dechargees de maniere a degager le passage sur la table de 
dechargement pour les piles de pieces non encore dechargees. 

Uinvention est remarquable du fait que grace au 

30 fractionnement du squelette du matelas, les piles de pieces decoupees 
peuvent etre d6gag6es du matelas les unes apres les autres simplement 
en les faisant glisser parallelement d la table de dechargement. L'absence 
d'interference avec les piles de pieces restantes dans le matelas permet 
de conserver la reference de position de celles-ci pour qu'elles puissent 

35 etre atteintes ultgrieurement par I'outii de dechargement. 
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Avantageusement le fractionnement du mateias est realise de 
maniere a determiner, pour chaque pile de pieces, un couloir de 
engagement defini par une direction priviiegiee de glissement et une 
largeur. La direction priviiegiee de glissement peut comporter des parties 
5 non rectiiignes, le deplacement d'une pile de pieces etant realise par 
translation(s) et/ou rotation(s) au-dessus de la table de dechargement. La 
largeur du couloir de degagement est au moins egale a la dimension 
maximale de la pile de pieces mesuree perpendiculairement a la direction 
de glissement. Des couloirs de degagement peuvent etre definis de la 
1 0 meme facon au moins pour certaines des parties de squeiette du mateias. 

Le deplacement des piles de pieces sur la table de 
dechargement peut etre realise en les supportant par coussin d'air, ou en 
les faisant rouier. L'entrainement de chaque pile de pieces sur la table de 
dechargement peut etre effectue par simple appui de I'outil de 
1 5 dechargement sur la surface de la pile. 

Chaque pile de pieces dechargee peut etre accompagnee par 
I'outil de dechargement jusqu'a un dispositif de reception ou envoyee vers 
celui-ci par une impulsion de mouvement donnee par I'outil de decharge- 
ment. 

20 Les piles de pieces dechargees peuvent etre dirigees vers au 

moins un dispositif de reception pour constituer des ensembles predeter- 
mines, par exemple des lots coherents destines a I'atelier de montage, ou 
pour former au moins une file ordonnee de facon predeterminee, par 
exemple une file de piles de pieces disposees sur un convoyeur dans un 

25 ordre predetermine pour etre acheminee vers I'atelier de montage. 

II pourra etre prevu de decharger comme une pile unique 
chaque ensemble de plusieurs piles voisines dans le mateias dont les 
pieces ont des formes telles qu'elles se verrouillent mutuellement et que 
leur separation mutuelle par simple deplacement parallelement au plan du 

30 mateias est impossible. La separation entre les piles mutuellement 
imbriquees peut etre reaiisee manuellement a un stade ulterieur. 

II pourra en outre etre prevu, plus particulierement pour des 
piles de pieces de petites ou tres petites dimensions, de laisser les piles 
incluses dans des parties non fractionnees de mateias. Chacune de ces 

35 piles de pieces est alors dechargee avec la parte du mateias qui I'entoure 
ce qui, en offrant une plus grande surface, facilite la manipulation par 
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I'outil de dechargement. La separation entre la pile de pieces et la partie 
de matelas dans laqueiie elle est incluse peut etre effectuee 
manuellement a un stade ulterieur, cette partie de matelas pouvant etre 
une partie de squelette ou une autre pile de pieces. 
5 II est avantageusement precede non seulement au 

dechargement automatique des piles de pieces, mais egalement a 
l'6vacuation automatique d'au moins certaines des parties du squelette du 
matelas au moyen de I'outil de dechargement. 

Seion une particuiarite du procede, des parties du squelette du 
10 matelas, notamment ceiies situees le long des bords longitudinaux du 
matelas, peuvent etre evacuees de la table de dechargement par des 
moyens d'6vacuation automatique distincts de I'outil de dechargement. 

Selon une autre particuiarite du procede, des parties du 
squelette du matelas, notamment des chutes de petites dimensions, 
15 subsistant sur la table de dechargement, peuvent etre evacuees par 
batayage au moyen de I'outil de dechargement parcourant la table de 
dechargement, I'outil de dechargement 6tant alors de preference muni de 
moyens de balayage prevus a cet effet. 

Lorsque le matelas est recouvert d'un film piastique avant 
20 d6coupe des piles de pieces, la partie de film piastique decoupee avec 
chaque pile de pieces et situee sur chaque pile peut etre retiree 
automatiquement avant evacuation de la pile de pieces hors de la table de 
dechargement. Le retrait de chaque partie de film piastique est 
avantageusement effectue au moyen de I'outil de dechargement, par 
25 exemple par aspiration. 

Selon encore une autre particuiarite du procede, les piles de 
pieces d6chargees peuvent etre emballees individuellement. Les piles de 
pieces dechargees peuvent etre marquees, par exemple par des moyens 
d'impression ou d'6tiquetage portes par I'outil de dechargement, ou apres 
30 embatlage des piles de pieces. 

L'invention a aussi pour objet de foumir une installation 
permettant la mise en oeuvre du procede de decoupe et dechargement 
automatiques d6fini ci-avant. 

Selon l'invention, une telle installation comportant : une table de 
35 coupe ; des premiers moyens de deplacement pour d6placer un matelas 
sur la table de coupe ; un outil de coupe ; des deuxiemes moyens de 
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deplacement pour deplacer I'outil de coupe au-dessus. de la table de 
coupe ; une unite de commande reli6e aux premiers et deuxiemes 
moyens de deplacement pour commander des depfacements relatlfs entre 
I'outil de coupe et un mateias porte par ia table de coupe afin de decouper 
5 dans le mateias des piles de pieces en fonction d'informations de 
placement memorisees relatives aux emplacements de pieces a decouper 
a la surface du mateias; au moins un outil de dechargement automatique 
de piles de pieces decoupees ; et des troisiemes moyens de deplacement 
pour deplacer I'outil de dechargement et relies a Tunite de commande afin 
1 0 notamment d'amener I'outil de dechargement au niveau de piles de pieces 
decoupees a decharger, 

est caracterisee en ce qu'elle comporte en outre une table de 
dechargement au-dessus de laquelle I'outil de dechargement peut etre 
deplace, et en ce que I'unite de commande est agencee (ou programmee) 
15 pour: 

- commander les deplacement relatifs entre I'outil de coupe et 
un mateias porte par ia table de coupe afin de decouper en plusieurs 
parties le squelette du mateias, et 

- commander les deplacements de I'outil de dechargement pour 
20 I'amener au contact de piles de pieces decoupees parvenues avec un 

mateias sur une surface de ia table de dechargement situee en aval de la 
table de coupe et d6gager successivement les piles de pieces decoupees 
du reste du mateias en les deplagant sur la table de dechargement 
uniquement par un mouvement sensiblement paralieie a la surface de ia 

25 table de dechargement. 

Avantageusernent, la surface de la tabie de dechargement 
presente une pluralite d'orifices, et la table de dechargement est reliee & 
des moyens de soufflerie pour pouvoir supporter les piies de pieces 
decoupees par coussin d'air. 

30 En variante, la table de dechargement est munie en surface de 

moyens de roulement 

L'outil de dechargement, par exemple muni d'un doigt ou de 
plusieurs doigts d'ecartement mutuel variable, est avantageusernent 
mobile entre une position relevee et une position abaissee pour venir en 

35 appui sur la surface superieure d'une pile de pieces decoupees en etant 
deplace de sa position relevee a sa position abaissee. 
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En outre, I'outil de dechargement peut etre mobile en rotation 
autour d'un axe perpendiculaire a la table de dechargement, par rapport a 
un support d'outit mobile parallelement a la table de dechargement, de 
maniere a permettre le degagement de piles de pieces en les faisant 
5 eventuellement toumer sur elles-memes. 

Breve description des dessins 

D'autres particularites et avantages du procede et de 
Tinstallation conformes a Tinvention ressortiront a la lecture de la 
10 description faite ci-apres a titre indicatif mais non limitatif, en reference 
aux dessins annexes sur lesquels : 

- la figure 1 est une vue generate tres schematique en 
perspective d'un mode de realisation d'une installation permettant la mise 
en oeuvre de I'invention ; 

15 - la figure 2 est une vue tres schematique de dessus du poste 

de dechargement de ('installation de la figure 1 ; 

- la figure 3 est une vue de detail en elevation de I'outil de 
dechargement de Tinstallation de la figure 1 ; 

- la figure 4 illustre le deroulement d'un processus automatique 
20 de placement de piles de pieces et de lignes de decoupe du squelette du 

matelas, et de determination de rangs et couloirs de degagement pour la 
mise en oeuvre d'un procede conforme a I'invention ; 

- les figures 5A a 5F illustrent la realisation d'un placement en 
vue de la decoupe de pieces, de la fragmentation d'un squelette et d'un 

25 dechargement automatise, selon un exemple de mise en oeuvre du 
proc6de conforme a I'invention ; 

- la figure 6 illustre un cas particulier d'une pile de pieces et 
d'une partie de squelette mutuellement imbriquees ; 

- la figure 7 illustre un cas particulier de piles de pieces 
30 mutuellement imbriquees ; 

- les figures 8A £ 8D illustrent !e deroulement d'un processus 
automatique de decoupe de piles de pieces et de fragmentation de 
squelette dans un matelas, de dechargement de piles de pieces et 
d'evacuation de fragments de squelette de matelas, pour la mise en 

35 oeuvre du precede selon I'exemple des figures 5A a 5E ; 
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- la figure 9 est une vue schematique en elevation iilustrant un 
autre mode de realisation d'un outil de dechargement d'une installation 
conforme a 1'invention ; 

- la figure 10 montre les etapes successives de dechargement 
5 d'une pile de pieces et d'6vacuation d'une partie de film plastique 

initialement situee au-dessus de la pile de pieces, au moyen de I'outil de 
dechargement de ia figure 9 ; 

- la figure 1 1 est une vue schematique en elevation iilustrant ur, 
troisieme mode de realisation d'un outil de dechargement d'une installa- 

10 tion conforme a I'invention ; 

- la figure 12 est une vue schematique en el§vation iilustrant un 
quatrieme mode de realisation d'un outil de dechargement muni de 
moyens de balayage pour une installation conforme a I'invention ; 

- la figure 13 est une vue schematique en elevation d'un 
15 cinquieme mode de realisation d'un outil de dechargement muni de 

moyens d , impression f pour une installation conforme a I'invention ; 

- la figure 14 est une vue sch6matique en elevation d'un 
sixieme mode de realisation d'un outil de d6chargement muni de moyens 
d'6tiquetage f pour une installation conforme a I'invention ; 

20 - la figure 1 5 est une vue tres schematique de dessus iilustrant 

un autre mode de realisation d'un poste de dechargement d'une 
installation conforme . a I'invention, avec des moyens d'evacuation de 
fragments de squelette de matelas distincts de I'outil de dechargement ; 

- la figure 16 est une vue schematique en elevation de moyens 
25 d'evacuation de la figure 15 ; 

- la figure 17 est une vue schematique en perspective iilustrant 
encore un autre mode de realisation d'un poste de dechargement d'une 
installation conforme a I'invention, avec des moyens d'emballage de piles 
de pieces decoupees ; 

30 - les figures 18 a 20 sont des vues tres schematiques iilustrant 

encore d'autres modes de realisation d'une installation conforme a 
I'invention ; et 

- les figures 21 et 22 sont des vues tres sch6matiques de 
dessus iilustrant d'autres modes de realisation d'une table de 

35 dechargement. 
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Description detaillfee de modes de realisation preferes 

Description generate d'un mode de realisation de Installation et 
de son fonctionnement 

Un mode de realisation d'une installation de coupe et de 
5 dechargement automatiques permettant la mise en oeuvre d'un proced6 
selon I'invention est illustre par la figure 1 de fagon tres schematique. 

La coupe est effectuee sur une table de coupe 10 constitute 
par le brin superieur horizontal d'un convoyeur sans fin 12. Celui-ci est 
loge, a I'exception de sa surface superieure d6limitant la table 10, a 
10 I'interieur d'un caisson 14. Des moyens d'aspiration, tels que des 
extracteurs 16, sont disposes a I'interieur du caisson afin d'y etablir une 
depression. 

Le convoyeur 12 est constitue de blocs supports 12a 
presentant ou menageant des passages faisant communiquer I'interieur 

15 du caisson avec la surface de la table 10. Les blocs 12a, par exemple en 
matiere piastique, comportent une base de laquelle font saillie une 
pluralite d*§l6ments filiformes. De la sorte t une lame peut penetrer dans la 
surface de la table 10 et se mouvoir horizontalement dans toutes les 
directions sans etre endommagee et sans endommager les blocs 

20 supports 12a. 

Une matiere souple en feuille a couper, par exemple un tissu T 
est amenee sur la table 1 0 en couches superposees formant un matelas 
20. Celui-ci est realise sur une table de matelassage 22, en amont de la 
table de coupe. L'avance du matelas 20 sur la table de coupe en direction 

25 X est effectuee par commande du moteur d'entraTnement (non 
represent6) du convoyeur 1 2. 

Un film transparent 30 en matiere plastique etanche a fair, par 
exemple un film de polyethylene tire d'un rouleau 32 t est depose sur le 
matelas 20 afin de le couvrir compietement. 

30 La coupe du matelas 20 porte par la table 10 et recouvert du 

film 30 est realisee au moyen d'une tete de coupe 40. La tete de coupe 
peut etre amenee en toute position au-dessus de la table de coupe 1 0 par 
commande son deplacement horizontal paraltelement a la direction 
longitudinale X du convoyeur 12 et a la direction transversale Y 

35 perpendiculaire a X. 
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La tete de coupe 40 est montee sur un bloc 42 qui est mobile 
eh direction Y le long d'une poutre transversale 44, sous la commande 
d'un moteur 46. La poutre 44 est guidee a ses extremites le long des 
bords longitudinaux du convoyeur 12 et est entrafnee en direction X sous 
5 la commande d'un moteur 48. L'entraTnement du bloc 42 peut §tre realise 
de facon classique par I'intermediaire de cables ou, comme dans 
I'exemple illustre, de vis sans fin 47. L'entraTnement de la poutre 44 peut 
egaiement etre realise par I'intermediaire de cables ou vis sans fin ou, 
comme illustre, par roues dentees et cremailleres 49, celles-ci etant 

1 0 montees sur les rebords longitudinaux superieurs du caisson 14. 

La tete de coupe 40 porte une lame de coupe 50 suspendue 
verticalement et passant a travers un pied de biche 52. La lame 50 et le 
pieds de biche 52 sont mobiles entre une position relevee (repos) et une 
position abaissee dans laquelle le pied de biche est en contact avec le 

15 matelas 20. La coupe du matelas est realisee en entralnant la lame 50 en 
mouvement vertical altematif et en deplacant la tete de coupe 40, la lame 
50 et le pied de biche 52 etant en outre orientables autour d'un axe 
vertical pour suivre le contour des pieces a decouper dans le matelas. 

Les deplacements de la tete de coupe 40 en X, Y, 

20 I'abaissement et le relevage de la lame de coupe 50 et du pied de biche 
52, le mouvement vertical alternatif de la lame 50 et ('orientation angulaire 
de la lame de coupe 50 et du pied de biche 52 sont commandes au 
moyen d'une unite de commande, ou calculateur 18, par rintermediaire de 
liaisons et organes d'entrainement (non representes). Le calculateur 18 

25 commande en outre I'avance du convoyeur 12 et la mise en depression 
du caisson 14 grace a quoi le matelas 20 recouvert du film etanche 30 est 
fermement maintenu sur la table de coupe 10. 

Une installation telle que decrite ci-avant est bien connue de 
I'homme de Tart. On pourra par exemple se referer au document 

30 US-A-3 848 490. 

Les deplacements de la tete de coupe en X, Y sont 
commandes de maniere a couper les pieces dans le matelas suivant un 
placement predetermine en formant des piles de pieces 24. Pendant la 
coupe, I'orientation de la lame de coupe 50 est commandee de sorte 

35 qu'elle reste tangente ou sensiblement tangente au contour de la piece 
coupee. Lorsqu'une section du matelas 20 presente sur la table de coupe 
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10 a ete coupee, avec le film 30, une avance du convoyeur 12 est 
commandee pour amener une nouvelle section du matelas, ou un 
nouveau matelas sur la table de coupe. II est aussi possible de realiser 
I'avance du matelas sans interruption de la coupe, des longueurs 
5 successives de matelas etant amenees dans une zone de travail de la 
table de coupe 10, au fur et a mesure de la progression de I'operation de 
coupe. Un precede permettant de realiser I'avance du matelas en temps 
masque pendant la coupe est decrit dans le document WO-A-95/02489. 

Uoperation de placement, prealable a la coupe, consiste a 

10 determiner les emplacements des pieces a decouper. Le placement est 
realise de maniere a minimiser les pertes de matiere, tout en respectant 
certaines contraintes (respect du droit fil, espacement minimum entre les 
pieces a couper...). Prealablement a la coupe, et comme decrit plus loin 
de fagon d£taill£e, on definit a la surface du matelas ies emplacements de 

15 lignes 28 de d&coupe du squelette du matelas. Ces emplacements sont 
choisis pour realiser, lors de I'operation de coupe, un fractionnement du 
squelette tel qu'ii permette la separation ulterieure successive des piles de 
pieces et des parties de squelette par simple d§piacement parallelement a 
la surface du matelas. 

20 Les informations de placement relatives aux emplacements des 

pieces a la surface du matelas et les informations de fragmentation du 
squelette relatives aux emplacements des lignes de decoupe du squelette 
a la surface du matelas, sont enregistrees dans une memoire du 
calculateur 18. 

25 En aval de la table de coupe 10, le matelas parvient dans un 

poste de d§chargement comprenant une table de d£chargement 60 situee 
dans le prolongement et sensiblement au meme niveau que la table de 
coupe. 

La table de d6chargement 60 (figures 1 , 2) est formee par la 
30 paroi superieure d'un caisson 62. Des moyens de soufflerie 64 sont relies 
au caisson 62 aftn d'£tablir une surpression a I'interieur de ceiui-ci. La 
surface 61 de la table 60 presente une multitude d'orifices 66 
communiquant avec I'interieur du caisson 62 du maniere a creer un 
coussin d'air a la surface de la table 60. On notera que les moyens de 
35 soufflerie peuvent etre constitues (au moins en partie) par les moyens 
d'aspiration 16, 1'air aspire par ceux-ci etant injects dans le caisson 62. La 
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table 60 presente un rebord 68 a son bord amont qui la raccorde avec la 
table de coupe 10. 

Sous I'effet de I'avance produite par le convoyeur 12, le 
matelas 20 comprenant les piles de pieces decoupees 24 et la partie 
5 complementaire, ou squelette 26, est amene progressivement sur la 
surface horizontale 61 de la table de dechargement 60, sans modifier les 
positions relatives des piles de pieces 24 et du squelette 26. Chaque pile 
de pieces 24 est surmontee d'une partie decoupee correspondante du film 
30. En outre, le squelette 26 est fragments par des decoupes 28 realisees 

10 au cours de la phase de decoupe des pieces, en des emplacements 
predetermines. 

Un ou, comme dans I'exemple illustre, plusieurs bacs de 
reception sont disposes le long d'un ou plusieurs des bords longitudinaux 
et aval de la table de dechargement 60. On pourra par exemple prevoir 

15 des bacs 70a et 70b situes le long des bords longitudinaux de la table 60 
pour evacuer le squelette 26 par fragments et des bacs 72a, 74a, 72b, 
74b et 76... situes le long des bords longitudinaux et du bord aval de la 
table 60 pour recevoir des piles 24 de pieces decoupees. 

Le dechargement des piles 24 de pieces et des fragments du 

20 squelette 26 est realise au moyen d'un outil de dechargement 80 qui peut 
etre amene en toute position au-dessus de la table de dechargement et 
des bacs de reception par commande de son deplacement horizontal 
parailelement a la direction longitudinale X' de la table 60 et a la direction 
transversale Y perpendiculaire a X'. 

25 L'outil de dechargement 80 (figures 1, 2, 3) est monte sur un 

support d'outil 82 qui est mobile en direction Y le long d'une poutre 
transversale 84, sous la commande d'un moteur 86. L'entraTnement du 
support 82 peut etre realise par I'intermediaire de cables ou, comme dans 
I'exemple illustre, de vis sans fin 87. La poutre 84 est guidee a ses 

30 extremites le long de guides longitudinaux et est entraTnee en direction X* 
sous la commande d'un moteur 88. L'entraTnement de la poutre 84 peut 
etre realise par I'intermediaire de cables ou vis sans fin ou, comme 
illustre, par roues dentees et cremailleres 89, celles-ci etant montees sur 
des guides longitudinaux. 

35 L'outil de dechargement 80 (figure 3) a une extremite 90 en 

forine de doigt ou coupelle, par exemple en caoutchouc, fixe, au bout 
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d'une tige telescopique 92 constituee, par exemple par un verin. La tige 
92 est montee libre en rotation dans un paiier 94 solidaire du support 
d'outil. Un moteur 96 est relie a la tige 92 pour entrainer celle-ci en 
rotation autour de son axe A perpendiculaire a la table de dechargement 
5 60. 

Les deplacements de I'outil de dechargement 80 en X\ Y\ 
Pabaissement et le relevage de Pextremite de I'outil au moyen de la tige 
92, et la rotation de Poutil autour de Paxe A sont commandes par le 
calculateur 18 par Pintermediaire de liaisons et organes d'entrainement 

10 (non represents). Le calculateur 18 commande en outre la mise en 
pression du caisson 62 pour la generation d'un coussin d'air a la surface 
de la table de dechargement. 

Les piles 24 de pieces decoupees sont dechargees 
successivement au moyen de I'outil de dechargement 80 f lorsqu'elles sont 

15 parvenues sur la table 60 et peuvent etre degagees du matelas sans 
interferer avec les autres piles de pieces restantes que ce soit directement 
ou par Pintermediaire de fragments du squelette 26 du matelas. A cet 
effet, I'outil de dechargement est amene a la verticale de chaque nouvelle 
pile de pieces a d6charger en utilisant les informations relatives au 

20 placement des pieces dans le matelas stockees en memoire du 
calculateur 18. La position de chaque pile de pieces decoupees est en 
effet connue a partir des informations de placement, qui determinent les 
coordonnees des pieces par rapport a une origine sur le matelas, et de 
Pavance realis6e par deplacement du convoyeur 12. II en est de meme 

25 pour chaque portion de squelette du matelas. Les deplacements de Poutil 
de dechargement, pour d6gager chaque pile de pieces, sans interferer 
avec cedes subsistant dans le matelas, et la decharger dans le bac de 
reception correspondant, sont commandes a partir d'informations de 
degagement et d'6vacuation pred6terminees stockees en memoire du 

30 calculateur 18 avec les informations de placement des pieces et de 
fragmentation du squelette. Un processus de determination des 
informations de degagement est d&crit plus loin en detail. II peut en etre 
de meme pour au moins certaines parties du squelette. 

On notera que les dimensions de la table de dechargement 60 

35 sont choisies pour permettre le deplacement des piles de pieces ou 
portions de squelette separees du matelas, sans interferer avec celui-ci. 
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Ainsi, on confere de preference a la table 60 une largeur sensiblement 
superieure a celle de la table de coupe 10. Dans I'exemple illustre, la 
largeur de la table 60 est double de celle de la table 10, celles-ci ayant 
meme plan longitudinal median. Par ailleurs, la longueur de la table 60 est 
5 choisie de sorte qu'elle soit au moins egale a la plus grande dimension 
possible de pieces a decharger dans la direction X. 

Eh outre, les piles de pieces destinees a etre groupees apres 
dechargement peuvent etre reparties dans deux bacs situes de part et 
d'autre de la table 60, par exemple les bacs 72a, 72b ou les bacs 74a, 

10 74b. Ceci permet de dinger une pile de pieces situee pres d'un bord 
longitudinal du matelas vers le bac le plus proche sans avoir a contourner 
la partie du matelas restant sur la table 60. 

Predetermin ation de la fragmentation du souelette du matelas 
et des ranos et couloirs et deoaoement 

15 L'organigramme de la figure 4 montre d'une facon generate les 

differentes etapes permettant d'aboutir a la definition d'un placement de 
pieces et iignes de decoupe de squelette a la surface d'un matelas, a la 
determination de I'ordre dans lequel les piles de pieces et parties de 
squelette seront degagees du matelas et dechargees apres decoupe. et a 

20 la definition des couloirs de degagement qui devront §tre suivis lors du 
dechargement. 

La premiere etape 401 consiste a realiser un placement des 
pieces a decouper sur la surface du matelas 20. La figure 5A montre un 
exemple de placement sur la partie avant (ou aval) du matelas, seules 

25 des pieces A a K etant montrees. On fixe arbitrairement une origine de 
coordonnees X et Y sur le matelas 20 en un point O, sommet de Tangle 
forme par le bord avant 20c et un bord longitudinal 20a du matelas. 

Des precedes de placement automatises sont bien connus. Us 
visent a utiliser au mieux la matiere disponible tout en respectant 

30 ce ines contraintes, par exemple respect du droit-fil d'un tissu ou 
maintien d'un espacement suffisant entre contours de pieces voisines 
(pour eviter, lors de la decoupe, un possible "saut" de la lame de coupe 
dans une trajectoire trop proche deja parcourue). Dans I'exemple illustre, 
le placement n'est a I'evidence pas optimise, les espaces entre pieces 

35 etant exageres pour une meilleure clarte des dessins. 
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La predetermination de lignes de decoupe du squelette du 
matelas vise a realiser une fragmentation telle du squelette qu'au stade du 
d6chargement, les piles de pieces et parties de squelette decoupees 
peuvent §tre d6gagees successivement, en etant deplacees parallfelement 
5 a la surface du matelas, sans interferer avec le reste du matelas. 

Une premiere etape 402 du processus consiste a rechercher 
dans le placement des pieces singulieres. 

Une premiere categorie de pieces singulieres inclut des pieces 
isolees ayant une surface, voire une largeur, trap faibie pour pouvoir etre 

10 manipulees correctement par I'outil de dechargement, c'est-a-dire des 
pieces de petites dimensions. On recherche done les pieces dont la 
surface ou la largeur maximale sont inferieures a des valeurs de seuil 
predetermines, telle la piece I de la figure 5A. Afin de faciliter leur 
manipulation ultSrieure, ces pieces sont laissees incluses dans des 

15 portions non fragmentees du squelette du matelas qui les entourent, la 
separation entre chacune de ces pieces et la portion de squelette dans 
laquelle elle est induse etant realisee, par exemple manuellement apres 
d6chargement. Pour chaque piece singuli6re de petites dimensions, on 
d6finit t autour de la piece, une zone ne devant pas etre traversee par des 

20 lignes de decoupe de squelette, zone ayant la surface et la largeur 
minimales requises. Pour la piece I de la figure 5A, cette zone r est 
montree en traits interrompus. 

Une deuxieme categorie de pieces singulieres comprend les 
pieces imbriquees avec au moins une autre piece et/ou au moms une 

25 partie de squelette avec un verrouillage mutuel des formes rendant 
impossible leur separation mutuelle par translation paralleiement a la 
surface du matelas. On peut d&ecter de telles pieces en recherchant 
cedes pour lesquelles le contour definit, analytiquement, une fonction 
presentant une inversion de signe de derivee, quelle que soit la direction 

30 prise comme axe de coordonnee. 

La figure 6 montre un exemple d'une telle piece singuliere L 
imbriquee avec une partie de squelette Sx. On definit alors une ligne de 
decoupe de squelette 28LL qui isole la portion imbriquSe Sxl de la partie 
de squelette Sx en joignant deux points du contour de la piece L, sans 

35 traverser celle-ci. La recherche automatique de ('emplacement de la ligne 
28LL peut etre effectuee en d6finissant le contour virtuel d'une enveloppe 
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d6duite de la piece telle qu'elle pourrait etre en prenant Penveloppe 
convexe suivie a partir de la geometrie de la piece. Une telle enveloppe 
convexe, ou trajectoire, peut etre simulee en prenant des courbes de 
Bezier s'appuyant sur chacune des portions de contour segmentees de la 
5 piece, et en procedant a leur unification. L'ensemble forme par la reunion 
de la piece L et de la portion de squelette Sxl est alors traite comme une 
piece unique, la separation entre la piece L et la portion de squelette Sxl 
6tant effectuee, par exempie manuellement, apres dechargement de cet 
ensemble. 

10 La figure 7 montre un exempie d'autres pieces singulieres M et 

N imbriquees mutuellement. Du fait qu'une decoupe a travers les pieces 
M ou N est impossible, l'ensemble M+N constitue par la reunion des 
pieces M et N est traite comme une piece unique. La separation entre les 
pieces M et N peut etre effectuee manuellement, apres la phase de 

15 d6chargement. 

Bien entendu, les principes decrits ci-avant s'appliquent a des 
pieces singulieres imbriquees avec plusieurs parties de squelette et/ou 
autres pieces. 

Dans I'exemple donne ci-apres, les lignes de decoupe du 

20 squelette sont des segments de droites qui se raccordent aux contours 
des pieces en des points particuliers de ces contours. Par points 
particuliers, on entend ici des sommets d'angles ou de points de 
rebroussement ou, plus generalement, des points ou le rayon de courbure 
du contour est tres faible, inferieur a une valeur donnee. En variante, les 

25 lignes de decoupe du squelette pourront etre non rectilignes, par exempie 
incurvees pour se raccorder au contour des pieces en etant tangentes ou 
sensiblement tangentes a ce contour. Toujours en variante, les points de 
raccordement des lignes de d6coupe de squelette avec les contours des 
pieces pourront etre autres que les points particuliers d6finis plus haut, en 

30 particulier lorsque le contour d'une piece ne pr6sente pas de tels points, 
(cas d'une piece circulate). On pourra alors choisir les points du contour 
ayant les coordonnees les plus grandes et ceux ayant les coordonnees 
les plus petites dans les deux directions X, Y. 

Une deuxieme etape 403 du placement de lignes de d§coupe 

35 de squelette consiste a d6flnir un fractionnement des zones de bord du 
squelette. A cet effet, pour chaque piece adjacente a un (ou plusieurs) 
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bord du matelas, on recherche par exemple le point le plus proche de ce 
bord (ou de chaque bord) et on definit une ligne de decoupe joignant ce 
point au bord du matelas, de preference perpendiculairement a ce bord. 

Les differentes pieces du matelas sont par exemple prises a 
5 partir de la piece A, la plus proche du point origine 0, puis rangee par 
rangee, en direction Y, altemativement dans un sens et dans I'autre. 

Ainsi, comme le montre la figure 5B t a partir de la piece A, on 
d§finit deux lignes de decoupe 28Aa et 28Ac vers les bords 20a et 20c^du 
matelas. A partir des pieces B, C, D f on definit des lignes 28Bc, 28Cc, 

10 28Dc, vers le bord 20c, et a partir de la piece E, on definit deux lignes 
28Ec et 28Eb vers le bord 20c et le bord longitudinal 20b du matelas 
oppose au bord 20a. Dans la deuxieme rangee de pieces F a K, on definit 
les lignes 28Fb et 28Ka a partir des pieces F et K, vers les bords 20b et 
20a, les autres pieces G a J n*6tant pas adjacentes a un bord. Le 

15 fractionnement des zones de bord du squelette pour le reste du 
placement est poursuivi de la meme fa$on. 

Une troisieme etape 404 de placement de lignes de decoupe 
de squelette consiste a d&finir un fractionnement de la partie interne du 
squelette pour realiser des continuites de decoupe d'un bord longitudinal a 

20 I'autre, c'est-a-dire transversalement par rapport a la direction 
longitudinale du matelas. On pourra, par exemple, mais non neces- 
sairement, proceder rangee de pieces par rangee de pieces. 

Ainsi, pour les pieces A a E, on definit des lignes de decoupe 
de squelette 28AB, 28BC, 28CD et 28DE joignant les contours des pieces 

25 A et B, B et C, C et D, et D et E (figure 5C). Le raccordement a ces 
contours se fait, dans I'exemple illustre, en des points particuiiers ayant 
I'abscisse (X) la plus elevee possible, c'est-a-dire les plus eloignes 
possibles du bord 20c, 

II est bien entendu necessaire qu'une ligne de decoupe de 

30 squelette ne traverse pas un emplacement d'une piece voire meme, 
passe a une distance minimale du contour des pieces autres que celles 
qu'elle raccorde. C'est pourquoi le raccordement entre la piece C et la 
piece D se fait entre le point particulier c de la piece C et le point 
particulier d' de la piece D, le point particulier d de la piece D d'abscisse la 

35 plus elevee etant inaccessible depuis le point c sans traverser la zone V 
entourant la piece I (il pourra it aussi etre envisage de relier les points c et 
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d par une ligne de decoupe non droite, passant au large de I'emplacement 
de la zone I'). 

Des iignes de decoupe 28FG, 28GH, 28HJ et 28JK sont 
definies de facon similaires, et on precede de meme pour les rangees 
5 suivantes (non representees). On notera que, en raison de son caractere 
de "petite piece", la piece I n'est pas reliee a une piece voisine par une 
ligne de decoupe de la partie de squelette qui I'entoure. 

Une quatrieme etape 405 du placement de Iignes de decoupe 
de squelette consiste a definir un fractionnement de la partie interne du 

10 squelette dans une direction longitudinale ou sensiblement longitudinale. 
Dans I'exemple illustre, cela est realise en etablissant une continuity de la 
decoupe du squelette entre rangees de pieces voisines, sur una ou 
plusieurs Iignes, de maniere a definir des parties de squelette presentant 
un minimum de concavite, afin d'etre plus aisement manipulables. 

15 A cet effet, on peut notamment rechercher a eliminer des 

angles "rentrants" ou des englobements. Cela peut etre realise, au moins 
dans un premier temps, en examinant la partie de squelette situee en 
amont de la premiere rangee de pieces et en recherchant les sommets 
des parties concaves, ou angles "rentrants". Pour tenir compte du fait que 

20 le nombre de decoupes du squelette doit etre aussi petit que possible, 
pour optimiser les temps de coupe du matelas et I'evacuation des parties 
de squelette, et que I'evacuation des piles de pieces et parties de 
squelette peut etre reaiisee non seulement vers Pavant du matelas, mais 
aussi lateralement, de chaque cote du matelas, les sommets d'angies 

25 "rentrants" sont selectionnes et utilises par exemple comme suit : 

- on recherche les sommets d'angies "rentrants" en partant d'un 
cote du matelas (par exemple ie cote 209), jusqu'a la partie mediane puis, 
ensuite, en partant du cote oppose du matelas, 

- on ne selectionne que les angles "rentrants" les plus marques, 
30 par exemple en ignorant ceux dont la distance par rapport a un angle 

rentrant deja selectionne ou a un point ou aboutit une ligne de decoupe 
deja prevue, est inferieure a une valeur donnee, et 

- chaque sommet d'angle "rentrant" selectionne est relie par 
une ligne de decoupe au point caracteristique de motif le plus proche 

35 dans la direction X. 
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C'est ainsi, comme le rnontre la figure 5D t que sont 
selectionnes les sommets d'angles rentrants k, j, j\ h, f et g et ignores les 
sommets tels que g' et h 1 ), et que sont d6finies les lignes 28BK, 28BJ, 
28'BJ, 28DH, 28DF et 28DG. 
5 On pourra egalement, a ce stade, rechercher eventuellement si 

des lignes de decoupe doivent etre d§finies pour minimiser la taille des 
parties de squelette dans lesquelles sont incluses des pieces de petites 
dimensions. Cela peut etre realise en recherchant, dans Penvironnement 
des pieces de petites dimensions, s'il existe la possibility d'ajouter une ou 
10 plusieurs lignes de dScoupes joignant des points particuliers de contours 
de pieces et permettant de reduire de fa$on substantielle (au-dela d'un 
seuil de reduction determine, la surface de la partie de squelette 
concemee. Cette recherche doit etre effectuee en respectant la dimension 
minimaie de la zone dans iaqueile les pieces de petites dimensions 
1 5 doivent etre incluses. Dans I'exemple illustre, ceia revtent a definir la ligne 
28HJ, comme montre par la figure 5E, pour minimiser la partie de 
squelette inciuant la piece J; 

L'6tape suivante 406 du processus de la figure 4 consiste a 
determiner Pordre dans lequei les piles de pieces et parties de squelette 
20 devront etre degagees du matelas et les couloirs de degagement qu'elles 
devront suivre pour etre decharges a Pemplacement desire, sans 
interferer directement ou indirectement avec les de pieces non encore 
degagees. Cette etape peut comprendre un fractionnement 
supplemental eventuel du matelas dans le cas ou se presente une 
25 impossibility de degagement dans ces conditions. 

Un couloir de degagement est caracterise par une direction 
privildgiee de glissement et une largeur, cette demiere etant determinee 
par les limites geographiques extremes de la piece ou partie de squelette 
concemee, dans une direction orthogonale a la direction de glissement. 
30 La direction privilegiee de glissement peut §tre rectiligne ou non, le 
degagement de la piece pouvant etre realise suivant des mouvements 
eventuellement combines de translation suivant une droite parallele a la 
surface du matelas et de rotation autour d'un axe orthogonal a la surface 
du matelas. 

35 D'une fa$on generate, la recherche automatique d*un couloir de 

degagement pour une piece ou partie de squelette tient compte de la 
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surface disponible sur la table de d6gagement, de la necessite de 
degager chaque pile de pieces ou partle de squelette sans interferer avec 
les pieces restant dans le matelas et du souhait de rechercher le trajet le 
plus court possible jusqu'au dispositif de reception correspondant 
5 Dans I'exemple illustre (figure 5F), on peut partir de la partie de 

squelette S1 la plus proche du point origine O. Un couloir de degagement 
peut etre trouve suivant la direction de glissement dS1 (montree 
seulement en partie). On continue ensuite en examinant successivement 
les pieces et parties de squelette A f S2 f B, S3, C, S4 f situees le long du 

10 bord 20c du matelas, et en determinant les directions de glissement dA, 

dS2, dB Pour chaque pi6ce ou partie de squelette pour laqueile un 

couloir de degagement a et6 trouve, on note un rang de degagement (la 
partie de squelette S1 a le rang 1, la piece A le rang 2, la partie de 
squelette S2 le rang 3, la piece B le rang 4, et ainsi de suite). 

15 Lorsque Ton parvient a la piece D, Ton constate que celle-ci ne 

peut etre degagee. On passe alors aux pieces et parties de squelette 
suivantes, jusqu'S la partie de squelette S6 adjacente aux bords 20c et 
20b, qui est la premiere pour laqueile un couloir de degagement peut etre 
trouve. A partir de la partie de squelette S6, on examine les pieces et 

20 parties de squelette restantes, toujours en prenant en priorite celles les 
plus proches du bord 20c, ce qui permet de trouver des couloirs de 
degagement et directions de glissement pour les pieces et partie de 
squelette E, S5 et D. 

On poursuit ensuite en partant de la piece ou partie de 

25 squelette la plus proche du bord avant du matelas (en I'espece la partie 
de squelette incluant la piece I). 

Sur la figure 5F, on a represents sch6matiquement pour 
chaque piece ou partie de squelette, la partie initiate de la direction de 
glissement et, entre parentheses, le rang de degagement. 

30 Dans ce qui precede, il est envisage de determiner un couloir 

de degagement pour chaque partie de squelette. Toutefois, dans le cas 
de parties de squelette reduites a des fragments de petites dimensions, 
par exemple de surface inferieure a une valeur minimales donn6e, on 
pourra s'abstenir de determiner un couloir de degagement, ces fragments 

35 etant insusceptibles d'entraver le d6chargement et I'evacuation des piles 
de pieces et des autres parties de squelette. 
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Les emplacements et formes des lignes de decoupe 28 
constituent des informations de fragmentation du squelette qui sont 
memorisees dans le calculateur 18 avec les informations de placement 
des pieces pour commander ulterieurement Toutil de coupe (6tape 407). 
5 On memorise aussi dans le calculateur 18 (etape 408) des 

informations de dechargement et d'evacuation qui sont associees aux 
piles de pieces 24 et a au moins certaines parties 29 de squelette et qui 
comprennent pour chacune : 

- un rang de dechargement ou evacuation, 

10 - une information de prehension relative a ('emplacement a la 

surface de la pile de pieces ou de la partie de squelette ou doit etre 
amene Taxe de Toutil de dechargement (cet emplacement pourra etre le 
barycentre de la surface de la pile de pieces ou partie de squelette), 

-des informations de degagement comprenant des 

15 informations relatives a la direction de glissement devant etre suivie par la 
pile de pieces ou partie de squelette, incluant des rotations eventuelles 
qui doivent lui etre imprimees, pour que la pile de pieces ou partie de 
squelette soit dSgagee du matelas sans interferer avec les piles de pieces 
non encore dechargees et par un mouvement uniquement parallele a la 

20 table de dechargement, et 

- une adresse de dechargement ou d'evacuation qui identifie 
Pemplacement ou la pile de pieces ou la partie de squelette doit etre 
dechargee, c'est-a-dire les coordonnees du dispositif de reception de 
cette pile de pieces ou d'evacuation de cette partie de squelette. 

25 Realisation du dechargement 

La figure 8A montre un exemple de piles de pieces 24 
decoupees et de lignes de decoupe 28 formees dans un matelas 
conformement aux informations de placement de pieces et de 
fragmentation de squelette, selon Texemple des figures 5A a 5E. 

30 Le matelas 20 est avance et sa partie d6coupee parvient sur la 

surface 61 de la table de dechargement 60. 

Le dechargement des piles de pieces et Tevacuation des 
fragments de squelette sont realises en commandant Toutil de 
dechargement a partir des informations de dechargement et d'evacuation, 

35 selon un processus preetabli, comme decrit plus haut en reference a la 
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figure 5R Le dechargement pourra etre realise a la fin d'une phase 
d'avance du matelas, ou au cours de celle-ci. 

La figure 8B montre le deplacement de ia premiere partie S1 de 
squelette, situe a Pextremite aval du matelas, jusqu'au bac d'Svacuation 
5 70a. 

La figure 8C montre le d6placement de la premiere pile de 
pieces A dont le degagement a ete rendu possible, sans interferer avec le 
reste du matelas, grace a I'evacuation de la premiere partie de squelette. 
La pile de pieces A est amenee par I'outil de dechargement jusqu'au bac 

10 de reception 72a. 

La figure 8D montre le mouvement impose a la pile de pieces 
C t a un stade ulterieur du dechargement. Le degagement de cette pile est 
realise en la faisant tourner sur elle-meme, au d6but de son couloir de 
degagement, en imposant une rotation a I'outil de dechargement autour 

15 de son axe qui se situe a Templacement de prehension sur la pile de 
pieces. 

L'entrainement de chaque pile de pieces est realise par simple 
contact entre I'outil de dechargement, dont le d6placement est 
commande, et la surface superieure de la pile de pieces ou partie de 

20 squelette. A cet effet, I'outil de dechargement est amene, en position 
relevee, jusqu'a la verticale de I'empiacement de prehension, et est 
abaisse pour venir en appui sur la pile de pieces ou ia partie de squelette. 
Dans le meme temps, un coussin d'air est etabli a la surface de la table 
de dechargement pour pouvoir depiacer ia pile de pieces ou la partie de 

25 squelette parallelement a la surface de la table, sans frottement. 

Variantes de realisation 

La liaison entre chaque pile de pieces ou partie de squelette et 
Toutil de degagement pourra etre renforcee en munissant ce dernier d'une 
30 aiguille qui penetre dans ia pile de pieces ou ia partie de squelette sur une 
profondeur limitee lorsque la coupelle est amenee en position abaissee au 
contact de la pile de pieces. 

Par ailleurs, dans ce qui pr6cede, il est envisage 
d'accompagner chaque pile de pieces ou partie de squelette par I'outil de 
35 dechargement jusqu'au bac de reception ou d'6vacuation correspondant. 
En variante, les informations de degagement et d'6vacuation pourront etre 
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utiiisees pour commander I'outil de dechargement, dans un premier 
temps, pour assurer un degagement complet de ta pile de pieces ou de la 
partie de squelette par rapport au matelas et, dans un deuxieme temps, 
pour donner une impulsion de mouvement suffisante pour que la pile de 
5 pieces ou la partie de squelette se deplace seule jusqu'au bac de 
reception ou d'evacuation choisi. L'impulsion de mouvement peut etre 
donnee en imposant £ I'outil une acceleration sur une distance limitee 
dans la direction adequate. La cadence de dechargement peut ainsi etre 
augmentee, les deplacements de Poutil de dechargement etant reduits. 

10 II pourra etre souhaitable que les piles de pieces decoupees 

recuperees dans les bacs de reception soient d6barrassees de la fraction 
du film 30 qui a ete decoupee avec elles et qui les surmonte. 

A cet effet, on utilise avantageusement un outil de 
dechargement 80* tel qu'illustre par la figure 9. L'outil 80' se distingue de 

15 celui de la figure 3 uniquement par le fait que la coupelle 90 est reliee a 
des moyens d'aspiration (non representes) par une conduite souple 98 
munie d'une vanne 99. 

La vanne 99 est ouverte, pour mettre la coupelle 90 sous 
aspiration, apres que I'outil de dechargement a ete applique a 

20 ('emplacement de prehension d'une pile de pieces 24 a decharger et 
avant qu'il soit parvenu au-dessus du bac de reception correspondant, par 
exemple 74b, en suivant la trajectoire Ti (figure 10). Sous I'effet de 
Inspiration, la fraction 31 de film etanche reste au contact de la coupelle 
90, apres la chute des pieces dans le bac de reception et peut etre 

25 amenee vers un bac d'evacuation par exemple le bac 70a d'evacuation de 
fragments de squelette du matelas, en guidant I'outii de dechargement sur 
une trajectoire T 2 entre les bacs 74b et 70a. Lorsque l'outil est parvenu 
au-dessus du bac 70a, la vanne 99 est fermee t ce qui coupe Inspiration 
et tibere la fraction 31 de film. L'outil est alors amene, en position re levee ( 

30 jusqu'e la verticale d'une nouvelle pile de pieces a d6charger (trajectoire 
T3), ou d'un fragment de squelette de matelas a evacuer. 

La figure 1 1 illustre un autre mode de realisation d'un outil de 
dechargement 80" qui se distingue de celui de la figure 3 en ce que la tige 
92 se termine non pas par une coupelle mais par un ensemble de 

35 piusieurs doigts, par exemple au nombre de trois 90a, 90b, 90c. Les 
doigts sont aux extr6mites de bras articuies 91a, 91b, 91c qui peuvent 
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pivoter par rapport a I'extremite de la tige 92 de maniere a ajuster 
I'ecartement mutuel des doigts. Le pivotement des bras 91a, 91b, 91c est 
realise, de facon individuelle ou concomitante, par des moyens moteurs 
93 commandes par le calculateur 18. 
5 Cette realisation de I'outil de dechargement permet, dans le cas 

de pieces ou parties de squelette de grandes dimensions, de venir en 
appui en differentes zones eloignees les unes des autres de la surface de 
la pile de pieces ou parte de squelette, les coordonnees de 
I'emplacement de prehension correspondant toujours a I'axe de la tige 92. 

10 L'entrainement de la pile de pieces ou parte de squelette le long de sa 
trajectoire de degagement, et sa rotation eventuelle sur elle-meme 
peuvent alors etre realises de facon plus sure. 

Dans ce qui precede, on a envisage un accompagnement des 
partes de squelette vers le ou les bacs d'evacuation au moyen de I'outil 

15 de dechargement, en commandant le deplacement de celui-ci le long 
d'une trajectoire predeterminee. Ceci est realisable et se justifie lorsque 
les parties de squelette sont de dimensions relativement grandes et que 
leur evacuation hors de la table de dechargement s'impose pour ne pas 
entraver le dechargement des pieces. 

20 Toutefois, il se peut qu'apres decoupe, il existe des petits 

fragments de squelette dont la presence, sur la table de dechargement, 
ne presente pas un reel obstacle au dechargement des pieces, meme s'ils 
se trouvent sur la trajectoire de celles-ci. 

II reste souhaitable d'evacuer ces fragments, soit de facon 

25 periodique, soit en fin de processus de dechargement de toutes les pieces 
d'un placement Ceci peut avantageusement etre realise par un balayage 
de la surface de la table de dechargement. 

A cet effet, comme montre par la figure 12, I'outil de 
dechargement 80 peut etre muni d'un dispositif de balayage retractable, 

30 par exemple une raclette 95. Celle-ci est montee a I'extremite d'un verin 
97 supporte par une piatine solidaire de la tige 92. 

La coupelle 50 etant en position relevee, la raclette 95 peut 
etre abaissee a proximite immediate de la surface de la table de 
dechargement au moyen du verin 97. Le deplacement du bloc 82 et la 

35 rotation de la tige 92 sont alors commandes a partir d'un programme 
preetabli pour balayer la surface de la table de dechargement et evacuer 
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les fragments de squelette recueillis dans Tun oa I'autre des bacs 
d'6vacuation 70a, 70b. 

Pour I'evacuation de petits fragments de squelette, il est en 
variante envisageable de munir t'outil de dechargement 80 d'une aiguille 

5 retractable situee dans I'axe A de I'outil. L'aiguille peut etre d§gagee en 
fonction abaissee, au-dela de la coupelle 90, pour venir au contact de la 
surface d'un petit fragment de squelette a degager du matelas, et §vacuer 
le fragment par deplacement de I'outil, des lors qu'une rotation du 
fragment n'est pas necessaire. 

10 Dans le mode de realisation de la figure 13, I'outil de 

dechargement 80, par exempie identique a celui de la figure 3, est 
associ§ a des moyens d'impression 100 montes sur le support d'outil 82. 
De sorte, les piles de pieces dggagees du matelas peuvent etre 
identifies par marquage a leur surface superieure, sur la partie de film 30 

15 decoupee, pour faciliter le traitement uiterieur des piles. L'impression peut 
etre effectuee pendant le deplacement des piles de pieces au moyen de 
I'outil de dechargement. Les piles de pieces d6coupees sont alors 
evacuees sans etre debarrass6es des fractions de film 30. 

Les moyens d'impression 100 sont par exempie constitues par 

20 une tete d'impression a jet d'encre de type connu en soi disponible dans 
le commerce. Le conduit flexible alimentant la tete 100 en encre, ainsi que 
les conducteurs acheminant les signaux de commande de remission du 
jet d'encre et d'alimentation des plaques de deviation du jet sont loges a 
I'interieur d'un cordon ombilical souple 103 reliant la tete 100 a son unite 

25 de commande 102. L'unite de commande 102 est reliee au calculateur 18. 

Pour I'execution du marquage, la t§te d'impression 100 est 
commandee par le calculateur 18 en fonction de donnees relatives aux 
informations a marquer et a un format de marquage. La nature des 
caracteres a imprimer est determin6e par les informations a marquer et la 

30 taille des caracteres est determinee par le format de marquage. 

Les informations a marquer et le format de marquage sont 
preenregistr6s dans la memoire du calculateur 18 en relation avec les 
piles de pieces a decharger. Le format de marquage depend de la 
dimension des pieces. 

35 Dans le mode de realisation de la figure 14, I'outil de 

dechargement 80, par exempie identique a celui de la figure 3, est 
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associe &des moyens d'6tiquetage 110 montes sur le support d'outil 82. 
Les moyens d'6tiquetage 110 peuvent etre constitues par une etiqueteuse 
de type connu disponible dans le commerce. 

Dans i'exemple illustre, I'etiqueteuse 110 comprend une bande 
5 de papier ou support analogue 1 12 sur laquelie sont fixees des etiquettes 
114 amovibles auto-adhesives. La bande 110 portant des etiquettes 
vierges est devidee d'un rouleau d§biteur 110a et est amenee 
successivement devant une tete d'impression 116 et devant un dispositif 
118 de pretevement et depose d'etiquettes avant d'etre enroulee sur un 

1 0 rouleau recepteur 110b. 

La tete d'impression 116, par exemple de type thermique ou a 
jet d'encre, permet de realiser I'impressron des etiquettes au.fur et a 
mesure des besoins. Le dispositif de retrait et depose d'6tiquettes 
comprend un verin de depose 118 dont la tige est munie f a son extremite, 

15 de ventouses permettant de prelever les etiquettes imprimees en les 
d§collant du support 112. Le verin de depose 118 est mobile en rotation 
autour d'un axe vertical 111 afin de degager chaque 6tiquette a poser et 
de la presenter avec une quelconque orientation voulue. La rotation du 
verin 1 18 est commandee par un moteur 119. 

20 Le fonctionnement de l'6tiqueteuse 110, notamment ia rotation 

des rouleaux dfebiteur et recepteur, afin d'amener les etiquettes 
successivement en position d'impression et en position de pose, le 
fonctionnement de ia tete d'impression integree 116, le prelevement des 
etiquettes imprimees a deposer, Porientation du verin de depose 

25 d'6tiquettes 118 autour de Taxe 1 11 et I'actionnement du verin de depose 
118 sont command6s par le calculateur 18, les signaux necessaires 6tant 
transmis a l'§tiqueteuse par un cable (non represented 

Des dispositifs de marquage autres qu'etiqueteuse ou tete 
d'impression d jet d'encre peuvent etre utilises, par exemple des 

30 dispositifs realisant une impression sur le film 30 par la chaleur. 

Afin de diminuer le temps de d6chargement, en optimisant le 
temps d'utilisation de I'outii de d6chargement, des moyens specifiques 
pourront §tre prevus pour d§gager des parties de squelette et les evacuer, 
en particuiier les parties situees le long des bords longitudinaux du 

35 matelas. 
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Ainsi, la figure 15 montre une variante de realisation du poste 
de dechargement dans lequel deux outils d'6vacuation 120a, 120b sont 
prevus, respectivement de part et d'autre de la table de dechargement 60, 
a son extremite amont 60a dont la largeur est sensiblement egale a celle 
5 de la table de coupe. 

Chaque outil d'evacuation (figures 15 et 16) comprend un bras 
horizontal 122 monte pivotant a une extremite au sommet d'un support, 
sous Taction d'un moteur 124. Le bras 122 peut etre un bras 
telescopique, par exemple constitue par un verin. Le bras 122 porte a son 

10 autre extremite une tige telescopique verticale formee par un verin 126 et 
munie a son extremite d'une piece 128 en forme de coupelle, par exemple 
en caoutchouc. Le moteur 124 et le verin 126 sont commandes par le 
caicuiateur 18 pour amener la coupelle 128 a la verticale puis au contact 
des emplacements de prehension des parties successives du squeiette 

15 du matelas situees le long des bords longitudinaux du matelas parvenu 
sur la table de dechargement, puis pour evacuer ces fragments en les 
amenant dans un bac d'6vacuation adjacent 71a ou 71b. 

Lors du dechargement des piles de pieces, il peut etre 
avantageux d'emballer celles-ci individuellement afin d'6viter leur 

20 decohesion, ce qui compliquerait I'utilisation ult6rieure des pieces 
d6chargees. 

A cet effet, chaque bac de reception peut etre muni d'un 
dispositif d'ensachage 130 (figure 17). Celui-ci comprend par exemple une 
gaine 132 de matiere plastique thermosoudable. Chaque pile de pieces 

25 est dechargee dans la gaine 132 associee au bac de reception 
correspondant et celle-ci est fermee par thermosoudage puis decoupee 
au moyen d'outils chauffants 134, 136 de fa?on bien connue en soi. 

Les piles de pieces embali£es peuvent etre marquees au 
moyen d'un dispositif de marquage place immediatement en sortie du 

30 dispositif d'ensachage. Le marquage des piles de pieces ne necessite 
alors pas ie montage de moyens d'impression ou d'6tiquetage sur le 
support de Toutil de dechargement et les piles de pieces peuvent etre 
d6barrassees de la fraction de film 30 qui les surmonte, contrairement a 
ce qui est pr6vu dans les modes de realisation des figures 13 et 14. 
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Le marquage des piles de pieces emballees peut etre realise 
au moyen d'un dispositif d'impression par jet d'encre ou d'une etiqueteuse 
similaires a ceux decrits en relation avec ies figures 13 et 14. 

Le dechargement des piles de pieces peut etre realise en 
5 groupant Ies piles dans drfferents bacs de reception, par exemple Ies bacs 
72a, 72b, 74a, 74b, 76 de ('installation des figures 1 et 2, en fonction de 
('utilisation ulterieure des pieces. 

Selon une variante de realisation, Ies piles de pieces, ou au 
moins une partie d'entre elles, peuvent etre d6posees dans un ordre 
1 0 predetermine sur un dispositif de transport, par exemple un convoyeur, qui 
Ies achemine vers un atelier de fabrication. L'ordre de disposition des 
piles de pieces sur le convoyeur est avantageusement determine en 
fonction de la sequence d'utilisation a I'atelier de fabrication, 

Ainsi la figure 1 8 est une vue de dessus montrant une zone de 
1 5 dechargement qui se distingue de celle des figures 1 et 2 en ce que le bac 
de reception 76 situe le long du cote aval de la table de dechargement est 
remplac6 par un convoyeur 140. 

Le convoyeur 140 comprend avantageusement des alveoles de 
reception 142 juxtaposees dans la direction longitudinaie. II est mu par 
20 des moyens moteurs (non representes) commandes par le calculateur 18, 
et se deplace dans la zone de dechargement, paraltelement au cote aval 
de la table 60, dans un sens et dans le sens oppose. 

Le dechargement de chaque pile de pieces destinee au 
convoyeur 140 est effectue dans I'alveole 142 d6siree en commandant le 
25 deplacement de I'outil de dechargement 80 et la position du convoyeur 
140 en fonction de I'adresse de dechargement speciftee pour la pile de 
pieces. 

Selon une autre variante de realisation, Ies moyens de 
reception des piles de pieces evacuees de la table de dechargement 
30 peuvent comporter un ou plusieurs chariots a etages. 

Ainsi, la figure 19 montre, tres schematiquement, en elevation 
et en coupe, une zone de dechargement qui se distingue de celle des 
figures 1 et 2 en ce que le bac de reception situe le long du c6te aval de la 
table de dechargement 60 est rem place par un chariot 150 comprenant 
35 plusieurs compartiments 152 superposes. Le chariot 150 est mobile 
verticatement, sous Taction de moyens moteurs (non representes). La 
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position verticale du chariot 150 est commandee par le calculateur 18 afin 
de selectionner le compartiment 152 dans lequel une pile de pieces doit 
etre evacuee. 

La figure 20 est une vue de dessus tres sch6matique qui illustre 
5 encore un autre mode de realisation d'une installation conforme a 
I'invention. 

Cette installation comprend plusieurs tables de coupe 10i, 102, 
10 3 , .... disposees parallelement les unes aux autres. Une table de 
dechargement 160 est mobile sur des rails 162 paralleles a la direction Y 

1 0 des tables de coupe pour pouvoir etre amenee dans le prolongement de 
1'une quelconque selectionnee des tables de coupe. 

Les moyens d'evacuation des piles de pieces et fragments de 
squelette comprennent avantageusement des convoyeurs qui s'etendent 
tout le long du trajet de la table de dechargement, parallelement aux rails 

15 162. Ainsi, un convoyeur 164 passe sous la table de dechargement, a son 
extremite amont, pour recueillir les fragments de squelette, tandis qu'un 
convoyeur 166 s'6tend le long du c6te aval de la table de dechargement 
pour recueillir des piles de pieces. Au moins un convoyeur supp!6mentaire 
168 peut etre prevu, qui passe sous la table de dechargement, par 

20 exemple dans sa partie mediane, pour recueillir des piles de pieces. Les 
convoyeurs 164, 166, 168 sont mus par des moyens d'entramement (non 
represent6s) commandes par le calculateur 18. Les convoyeurs 166 et 
168 pourront etre munis de compartments, ou alveoles, de la meme 
maniere que le convoyeur 140 de la figure 18, pour y repartir les piles de 

25 pieces de fagon predeterminee. 

La figure 21 illustre tres schematiquement une variante de 
realisation de la table de dechargement 60' qui se distingue de celle des 
figures 1 et 2 en ce que le caisson 62 est compartimente. 

La surface de la table 60' est partagee en plusieurs zones 

30 correspondant chacune a un compartiment 63 du caisson 62. Les 
compartiments sont relies individuellement aux moyens de soufflene par 
I'intermediaire d'entrees 63a munies de volets 65. Les volets 65 sont 
commandes individuellement par le calculateur 18 pour etre deplaces 
d'une position ouverte a une position fermee, ou inversement. 

35 L'admission selective d'air sous pression dans les 

compartiments 63, par actionnement des volets 65, permet d'engendrer 
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un coussin d'air dans des zones localisees de la surface 61. Pour chaque 
pile de pieces ou partie de squelette de matelas a decharger ou a 
evacuer, il est alors possible de limiter la creation d'un coussin d'air aux 
zones parcourues par la trajectoire de la pile de pieces ou du fragment de 
5 squelette. II en resulte une economie d'energie appreciable. Eh outre, les 
pieces non encore dechargees n'etant pas soumises ou n'etant pas 
completement soumises a un coussin d'air, leur position sur la table de 
dechargement risque moins d'etre perturbee. 

On notera que la segmentation de la table soufflante 60' 
10 avec production d'un coussin d'air localise ne doit pas etre realisee lors 
des phases d'avance du matelas sur la table, afin de ne pas perturber 
cette avance. 

La figure 22 illustre encore un autre mode de realisation de la 
table de dechargement 60" qui se distingue de celle des figures 1 et 2 en 
15 ce que sa surface est formee par un tapis a biiles 67, et des moyens de 
soufflerie ne sont pas prevus. 

Les piles de pieces a decharger et fragments de squelette de 
matelas a evacuer sont deplaces en les faisant rouler sur les biiles 67a du 
tapis, celles-ci etant montees folles dans des logements de forme 
20 correspondante en faisant legerement saillie a la surface de la table 60". 
De la sorte, le frottement sur la table est tres reduit et le deplacement des 
piles de pieces et fragments de squelette peut, comme precedemment. 
etre effectue au moyen d'un outil prenant simplement appui sur leur 
sommet. 

25 Dans la description qui precede, il a ete envisage la decoupe 

de pieces dans un matelas forme de couches de tissu empilees. Comme il 
a deja ete indique, I'invention est applicable aussi dans des domaines 
autres que celui de la confection, par exemple la decoupe de tissus pour 
I'ameublement ou la sellerie automobile, ou la decoupe de textiles 

30 techniques dans d'autres domaines de I'industrie. Par ailleurs, bien que 
I'invention ait ete decrite en relation avec la decoupe et le dechargement 
de piles de pieces decoupees dans plusieurs couches superposees de 
matiere souple en feuille, elle s'applique aussi dans le cas ou la decoupe 
est effectuee dans une couche unique de matiere en feuille, le matelas 

35 etant reduit a un seul pli de matiere et chaque pile de pieces etant reduite 
a une seule piece. 
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REVEND1CAT1QNS 

1 . Precede pour la decoupe et le dechargement automatiques 
de piles de pieces dans un matelas (20) forme de couches superposees 

5 de matiere en feuille, comprenant : la decoupe des piles de pieces dans le 
matelas sur une table de coupe (10), a partir d'informations enregistrees 
relatives aux emplacements des pieces a la surface du matelas, et le 
dechargement (80) des piles de pieces au moyen d'au moins un outil de 
dechargement pilote automatiquement, le precede etant caracterise en ce 

10 qu'il comprend les etapes qui consistent a : 

* fractionner le squeiette du matelas (20) en ptusieurs parties 
lors de la decoupe des piles de pieces sur la table de coupe (10), 

-amener progressivement, au-dessus d'une table de 
dechargement (60), le matelas comportant les piles de pieces decoupees 

15 et le squeiette du matelas, non separes les uns des autres, et 

- d6charger successivement les piles de pieces decoupees en 
commandant le defacement de I'outil de dechargement (80) pour 
Tamener au contact des piles parvenues au-dessus de la table de 
dechargement, en utilisant les informations relatives aux emplacements 

20 des pieces, a la surface du matelas, et pour degager chaque pile du reste 
du matelas uniquement par un deplacement sensiblement parallele au 
plan du matelas, sans interferer avec les piles de pieces non encore 
dechargees, les piles de pieces decoupees et les parties de squeiette du 
matelas etant dechargees de maniere a d6gager le passage sur la table 

25 de dechargement (60) pour des piles de pieces non encore dechargees. 

2. Precede selon la revendication 1 , caracterise en ce que Ton 
fait glisser les piles de pieces sur la table de dechargement (60). 

3. Precede selon la revendication 2, caracterise en ce que, lors 
de leur d6placement sur la table de dechargement, les piles de pieces 

30 sont supportees par un coussin d'air. 

4. Precede selon la revendication 1 , caracterise en ce que Ton 
fait rouler les piles de pieces sur la table de dechargement (60 n ). 

5. Precede selon Tune quelconque des revendications 2 a 4, 
caract6rise en ce que rentramement de chaque pile de pieces sur la table 

35 de d6chargement (60) est realist par simple appui de Toutil de 
dechargement (80) sur la surface de la pile, et d6placement de Toutil. 
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6. Procede selon I'une quelconque des revendlcation 1 a 5 
caracterise en ce que, apres son degagement du reste du matelas, 
chaque pile de pieces est accompagnee par I'outil de dechargement (80) 
jusqu'a un dispositif de reception. 
5 7. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 5, 

caracterise en ce que, apres son degagement du reste du matelas, 
chaque pile de pieces est envoyee jusqu'a un dispositif de reception par 
une impulsion de mouvement donnee par I'outil de dechargement (80). 

8. Procede selon I'une quelconque des revendications 6 et 7, 
10 caracterise en ce que les piles de pieces dechargees sont dirigees vers 

au moins un dispositif de reception pour constituer des ensembles 
predetermines. 

9. Procede selon I'une quelconque des revendications 6 a 8, 
caracterise en ce que les piles de pieces dechargees sont dirigees vers 

1 5 au moins un bac de reception (72a, 72b, 74a, 74b, 76). 

10. Procede selon I'une quelconque des revendications 6 et 7, 
caracterise en ce que des piles de pieces dechargees sont dirigees sur un 
dispositif de reception (140;166;168) pour y former au moins une file 
ordonnee de facon predeterminee. 

20 11- Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 10, 

caracterise en ce qu'au moins certaines des parties du squelette du 
matelas sont evacuees automatiquement de la table de dechargement. 

12. Procede selon la revendication 11, caracterise en ce qu'au 
moins des parties du squelette situees le long des bords longitudinaux du 

25 matelas sont evacuees de la table de dechargement par des moyens 
d'evacuation automatique (120a, 120b) distincts de I'outil de 
dechargement (80). 

13. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 12, 
caracterise en ce que Ton decharge comme une pile unique chaque 

30 ensemble de plusieurs piles voisines dans le matelas dont les pieces ont 
des formes telles qu'elles se verrouillent mutuellement. 

14. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 13, 
caracterise en ce que Ton inclut chaque pile de pieces de dimensions 
inferieures a une valeur minimale predeterminee dans une partie non 

35 fragmentee de squelette de matelas. I'ensemble etant decharge comme 
une pile unique. 
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15. Pro cede selon Tune quetconque des revendications 1 a 14, 
dans lequel le mateias est recouvert d'un film plastique avant decoupe 
des piles de pieces, caracterise en ce que, avant evacuation des piles de 
pieces hors de la table de dechargement, la parte de film plastique 

5 decoupee avec chaque pile de pieces et situee sur chaque pile est retiree 
automatiquement. 

16. Precede selon la revendication 15, caracterise en ce que la 
parte de film plastique situee sur chaque pile de pieces decoupees est 
retiree au moyen de I'outil de dechargement (80), puis evacuee. 

10 17. Precede selon Tune quelconque des revendications 15 et 

16, caracterise en ce que le retrait de la parte de film plastique est 
effectue par aspiration. 

18. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 17, 
caracterise en ce que les piles de pieces dechargees sont emballees 

1 5 individuellement. 

19. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 18, 
caracterise en ce que les piles de pieces dechargees sont marquees. 

20. Procede selon la revendication 19, caracterise en ce que le 
marquage est realise par des moyens de marquage (100;110) portes par 

20 Poutil de dechargement, avant evacuation des piles de pieces hors de la 
table de dechargement. 

21. Procede selon les revendications 18 et 19, caracterise en 
ce que ie marquage est realise apres embaliage des piles de pieces. 

22. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 21, 
25 caracterise en ce que Ton memorise des informations de dechargement et 

d'evacuation associees aux piles de pieces et a au moins certaines 

parties de squelette et comprenant, pour chacune : 

- un rang de dechargement ou d'evacuation, 
-une information de prehension relative a Pemplacement ou 
30 doit etre amene Toutil de dechargement sur la pile de pieces ou la parte 

de squelette, 

-des informations de degagement comprenant des infor- 
mations relatives a une direction de gtissement devant etre suivie par la 
pile de pieces ou la parte de squelette, et 
35 - une adresse de dechargement ou d'6vacuation. 
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23. Installation pour la decoupe et le dechargement automa- 
tiques de piles de pieces dans un matelas (20) forme de couches 
superposees de matiere en feuille, comportant : une table de coupe (10) ; 
des premiers moyens de deplacement (12) pour deplacer un matelas sur 
5 la table de coupe ; un outil de coupe (50) ; des deuxiemes moyens de 
deplacement (46-49) pour deplacer I'outil de coupe au-dessus de la table 
de coupe ; une unite de commande (18) reliee aux premiers et deuxiemes 
moyens de deplacement pour commander des deplacements relatifs entre 
I'outil de coupe et un matelas porte par la table de coupe afin de decouper 

10 dans le matelas des piles de pieces en fonction d'informations de 
placement memorisees relatives aux emplacements a la surface du 
matelas de pieces a decouper ; au moins un outil (80) de dechargement 
automatique de piles de pieces decoupees ; et des troisiemes moyens de 
deplacement (86-89) pour deplacer I'outil de dechargement et relies a 

1 5 I'unite de commande afin notamment d'amener I'outil de dechargemeat au 
niveau de piles de pieces decoupees a decharger, 

installation caracterisee en ce qu'elle comporte en outre une 
table de dechargement (60) au-dessus de iaquelle I'outil de dechargement 
(80) peut etre deplace et en ce que I'unite de commande (18) est agencee 

20 pour : 

-commander les deplacements relatifs entre I'outil de coupe 
(50) et un matelas porte par la table de coupe (10) afin de decouper en 
plusieurs parties le squelette du matelas, et 

- commander les deplacements de I'outil de dechargement (80) 
25 pour I'amener au contact de piles de pieces decoupees parvenues avec 
un matelas sur une surface (61) de la table de dechargement (60) situee 
en aval de la table de coupe (10) et degager successivement les piles de 
pieces decoupees du reste du matelas en les deplacant sur la table de 
dechargement uniquement par un mouvement sensiblement paralleie a la 
30 surface de la table de dechargement. 

24. Installation selon la revendication 23, caracterisee en ce 
que la surface (61) de la table de dechargement (60) presente une 
pluralite d'orifices (66) et la table de dechargement est reliee a des 
moyens de soufflerie (64) afin de pouvoir supporter les piles de pieces 
35 decoupees par coussin d'air. 
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25. Installation selon la revendication 24, caracterisee en ce 
que la table de dechargement (60) est partagee en plusieurs secteurs 
susceptibles d'etre selectivement relies a des moyens de souffierie. 

26. Installation selon la revendication 23 f caracterisee en ce 
5 que la table de dechargement est munie en surface de moyens de 

roulement (67). 

27. Installation selon Tune quelconque des revendications 23 a 
26 f caracterisee en ce qu'elle comporte plusieurs tables de coupe, une 
table de dechargement, et des moyens pour deplacer la table de 

10 dechargement afin de I'amener selectivement a Pextremite de Tune ou 
I'autre des tables de coupe. 

28. Installation selon Tune quelconque des revendications 23 a 

27, caracterisee en ce que I'outil de dechargement (80) est en outre 
mobile entre une position relevee et une position abaissee pour venir en 

1 5 appui sur la surface superieure d'une pile de pieces decoupees en etant 
d6place de sa position relevee a sa position abaissee. 

29. Installation selon Tune quelconque des revendications 23 a 

28, caracterisee en ce que I'outil de dechargement (80) est monte sur un 
support d'outil (82) qui est mobile paralieiement a la table de 

20 dechargement (60) sous Taction des troistemes moyens de deplacement 
(86-89), I'outil de dechargement etant en outre mobile en rotation par 
rapport au support d'outil autour d'un axe perpendicuiaire a la surface (61 ) 
de la table de dechargement. 

30. Installation selon Tune quelconque des revendications 23 a 
25 29, caracterisee en ce que I'outil de dechargement (80) comporte au 

moins un doigt (90) susceptible d'etre amene au contact d'une surface 
superieure d'une pile de pieces decoupees a d6charger. 

• 31. Installation selon la revendication 30, caracterisee en ce 
que I'outil de dechargement (80") comporte plusieurs doigts (90a, 90b, 
30 90c) d'6cartement mutuel variable. 

32. Installation selon Tune quelconque des revendications 23 a 
31, caracterisee en ce que I'outil de dechargement (80') est muni de 
moyens d'aspiration (98, 99). 

33. Installation selon I'une quelconque des revendications 23 a 
35 32, caracterise en ce que I'outil de dechargement est muni de moyens 

(95) de balayage de la surface de la table de dechargement (60). 
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34. Installation selon Tune queiconque des revendications 23 a 
33, caracterise en ce que I'outil de dechargement est muni d'une aiguille 
retractable. 

35. Installation selon I'une queiconque des revendications 23 a 
5 34, caracterisee en ce que I'outil de dechargement est muni de moyens 

de marquage (100 ; 1 10). 

36. Installation selon I'une queiconque des revendications 23 a 
35, caracterisee en ce qu'elle comporte des moyens de reception de piles 
de pieces dechargees de la table de dechargement. 

10 37. Installation selon la revendication 36, caracterisee en ce 

que les moyens de reception comprennent au moins un bac adjacent a la 
table de dechargement. 

38. Installation selon la revendication 37, caracterisee en ce 
que les moyens de reception comprennent au moins un convoyeur mobile 

15 le long d'un cote de ou sous la table de dechargement. 

39. Installation selon I'une queiconque des revendications 23 a 
38, caracterisee en ce qu'elle comporte en outre des moyens d'evacuation 
(120a, 120b), distincts de I'outil de dechargement, pour evacuer hors de la 
table de dechargement (60) des parties decoupees de squelette de 

20 matelas. 

40. Installation selon la revendication 39, caracterisee en ce 
que les moyens d'evacuation (120a, 120b) sont disposes au moins en 
partie lateralement par rapport a la table de dechargement (60). 



WO 00/78512 



• 1/18 



09/ 763445 

PCT/FR00/01693 




WO 00/78512 



2/18 



09/763445 

PCT/FR00/01693 



FIG.2 

Qiiiii i n i ii iMiimiiuii llllllllll'll l il l P HHy 




60 



74a 



72a 



y 

.... A. 

.\. 

■.•.y.v.v.v.v.v.v.v.v. . v* [• • • • H " 
, ■ -|- 



74b 



72b 




26 



Qi 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 m 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 i.i 1 1 1 1 1 1 1 1 1 u_l U ^ j nnij] 

89 86 J^L 88 



96 

L 



80 



92 



87 



82 
84 



4k 



FIG.3 



WO 00/78512 



PLACEMENT 
DE L1GNES DE 
DECOUPE DE 
SQUELETTE, 



< 



FIG. 4 



3/18 



PLACEMENT DES PIECES A 
SURFACE DU MATELAS 



401 



RECHERCHE DE 
PIECES SINGULIERES 



402 



FRACTIONNEMENT DES ZONES 
DE BORD DU SQUELETTE . 



403 



FRACTIONNEMENT TRANS- 
VERSAL DU SQUELETTE 



404 



FRACTIONNEMENT LONGI- 
TUDINAL DU SQUELETTE 



405 



DETERMINATION DES RANGS ETJ^y 
DES COULOIRS DE DEGAGEMENT 
ET FRACTIONNEMENT 
SUPPLEMENTAIRE EVENTUEL 
DU MATELAS 



406 



MEMORISATION DES 
INFORMATIONS DE COUPE 



407 



MEMORISATION DES 

INFORMATIONS DE 
DECHARGEMENT ET 
D'EVACUATION 



408 



09/763445 




09/76^44 

WO 00H8512 ^ PCT/FR0O/0169J 

8/18 





CM CM 



09/763445 




09/763445 




FIG.11 FI6.12 



m 




I FIG. 14 

HG;13 



09/763445 




09/7 63445 




WO 00H8512 



17/18 



09/7 63445 

PCT/FR00/01693 



FIG.19 







FIG.2Z 



Ib lattonal Application No 
PCT/FR 00/01693 

A. (XASSIRCATON OF SUBJECT MATTER^^A 

IPC 7 B26D7/18 A41H^h 



According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC 



B. FIELDS SEARCHED 


Minimum documentation searched (classification system toflowed by classification symbols) 

IPC 7 B26D A41H B65G B65H 


Documentation searched other than mfrijnum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched 


Electronic ct 


ata base consulted during the international search (name of data base and, where practical, search terms used) 


C DOCUMEMTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 


Category • 


C&ation of document with incication, where appropriate, of the relevant passages 


Relevant to daan No. 


A 


EP 0 841 130 A (OMNI TEX S R L) 
13 May 1998 (1998-05-13) 
the whole document 




1,23,27 


A 


EP 0 640 448 A (TOSHIBA MACHINE CO LTD) 

1 March 1995 (1995-03-01) 

column 7, line 15 -column 8, line 15 


1,23 


Y 
A 


DE 42 04 756 A (WUESTENBERG DIETER PROF DR 

ING) 13 May 1993 (1993-05-13) 

column 10, line 14 - line 40; figures 


23,28, 

30,31,36 

29 


Y 


US 5 101 747 A (GERBER HEINZ J) 
7 April 1992 (1992-04-07) 
cited in the application 
the whole document 


/— 


23,28, 
30,31,36 


| X| Further documents are fisted in the continuation of box C. 


|X j Patent family members are istsd in annex. 


* Special categories of cited documents : 

'A* document defining the generaJ state of the art which is not 
considered to be of particular relevance 

"E° ean^ obcumertbU published on or after the international 
fifing; data 

"L" obcurnent which may throw doubts on priority claim(a)or 
which is crted to establish the publication date of another 
ciation or other special reason (as specified) 

"O* oVxument referring to an oral disclosure, use. exhibition or 
other means 

°P° document pubSshed prior to the irtemational filing date but 
later than the priorfty date claimed 


T later dxument published after the international filing date 

cfted to understand the principle or theory unaertytng the 
invention 

a X* document of particular relevance; the claimed Invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
Involve an inventive step when the docurnentis taken aione 

"Y* document of particular relevance; the claimed Invention 

cannot be considered to involve an cnventr/e step when the 
documert is combined wim one or nioreoth^ such docu- 
ments, such combination being obvious to s person skilled 
in the art 

document member of the same patent famty 


Date of the 


actual completion of the international search 


Date of mailing of the internationaJ search report 


25 September 2000 


02/10/2000 




Name and mating address of the ISA 

European Patent Office. PB. 5616 Patanttaan 2 
NL-2280HVRtjswl9c 
Tet (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo ri. 
Pax: (+31-70) 340-3016 


Autrtorized officer ~ 

Vaglienti, G 



Fern PCTASAJ5HO (second sheet) (July 1092) 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



C(Continuattofi) DOCUUEMTS 



b nuiwimi wtuwmugn no 

PCT/FR 00/01693 



Category' 



Citation of document w*h 



RELEVANT 



appropriate, of the relevant paseagse 



Relevant to ctain No. 



A 
A 
A 



DE 75 05 601 U (STUMPF) 
claim 1 

W0 88 10228 A (SANDT AG J) 
29 December 1988 (1988-12-29) 

DD 270 235 A (VEB K0MBINAT 0BERKLEIDUNG 
L0BNITZ) 26 July 1989 (1989-07-26) 



24 



1 



FWra FCT43AO10 (ooMkwalon o» Mcond *mm) (My 1MB) 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 


PCT/FR 00/01693 


Patent document * 
cited in search report 




Patent family ^^fc 

ITMJIIIKMJI\9J ^H^^ 


Publication 


EP 0841130 A 


13-05-1998 


IT B0960567 A 


08-05-1998 


EP 0640448 A 


01-03-1995 


OP 2546610 B 
OP 7060744 A 


23-10-1996 
07-03-1995 



DE 69406514 D 04-12-1997 
DE 69406514 T 04-06-1998 
US 5482589 A 09-01-1996 



DE 4204756 A 13-05-1993 NONE 



US 5101747 


A 


07-04-1992 


DE 


4040750 A 


20-06-1991 






ES 


2027525 A 


01-06-1992 








FR 


2655903 A 


21-06-1991 








GB 


2239587 A,B 


10-07-1991 








IT 


1241611 B 


19-01-1994 








OP 


2594701 B 


26-03-1997 








OP 


3264294 A 


25-11-1991 



DE 7505601 U NONE 



WO 8810228 A 29-12-1988 DD 260910 A 12-10-1988 

ES 2009016 A 16-08-1989 



DD 270235 A 26-07-1989 NONE 



Focro PCT4SAC10 (paMrttenly max) tUy 1898) 



RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE 



A CLASSEMENT DE L'OBJET DEl(PBEMANDE 

IPC 7 B26D A41H B65G B65H 



Dexnande if^cm a^j oTi^ i g q° 

PC^ES 00/01693 



Scion la classification Internationale des brevets (OB) ou a la fois selon la c>n™fi~«;»n nptifmalr ct la CIB 



B. DOMAINES SUR LESQUELS LA RECHERCHE A PORTE 



Documentation minima l e consnhee (systems dc clnvrifiration suivi des symboles de classement) 

IPC 7 B26D7/18 A41H43/02 



Dcxwmwtauon consunee autre que ia documentationmmimale dans la mesure ou ces documents relevcnt des domaines sur lesquels a pone la 



^Thc°S s t ieC,romqUe C ° nSUlteC a " COU ' 5 * »* mternauonale (nam de 1, base de donnees. et a eela est realisable. Je^eTdT 



C. DOCU* 


-1ENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 


Categoric* 


documents cites avec, le cas echeant, 1 ? indication des passages pertinents 


n° des revendicauons visees 


A 
A 

Y 
A 

D.Y 

A 
A 
A 


EP 0 841 130 A (0MNITEX SRI) 
13 mal 1998 (1998-05-13) 

* le document en entler * 

EP 0 640 448 A (TOSHIBA MACHINE CO LTD) 
1 mars 1995 (1995-03-01) 

* colonne 7. ligne 15 - colonne 8. ligne 
15 * 

DE 42 04 756 A (WUESTEN8ERG DIETER PROF OR 
ING) 13 mai 1993 (1993-05-13) 

* colonne 10. ligne 14 - ligne 40; figures 

US 5 101 747 A (GERBER HEINZ J) 
7 avril 1992 (1992-04-07) 

* le document en entler * 

DE 75 05 601 U (STUMPF) 

* revendication 1 * 

W0 88 10228 A (SANDT AG J) 
29 decerabre 1988 (1988-12-29) 

00 270 235 A (VEB K 0MB I NAT 0BERKLEIDUNG 
L0BNITZ) 26 juillet 1989 (1989-07-26) 


1.23,27 
1,23 

23,28, 

30,31.36 

29 

23,28. 
30,31.36 

24 


t^L Voir la suite du cadre C pour ia fin dc la liste des documents. £^Les documents de families de hi 


evets sont indiques en annexe. 


Catcgonq apcciales de donTmnrtt cites : T" document uUerieur public .pres U dato de depcVt inienttticmal oo U 
~A" dnnimrnt <t6 jtnmint l*etat general l» techni^i* n**t*mpai date dejgicnite et n'appsnfflim pas al'etat de U technique pertinent, 
couiurr parti oh iter emeitt pertinent mis cite pour pennettre de comprendre le prxzxcxpe ou La theorie 
-IT document anlerieur, mais publie a la dale de depot international ou w °° osUuam U *»•• * *'«ventian 

apres eette date dnnnmrm pamcu&eremcat pertinent; l* invention revendiquee ne 
docuimmtpoiivartjeterundc^aff ^S^tJ^S^f^ ^SSl nouyelle ou «mra inmliquant une 
cite pour dSennmcr U date de publicaiicm d'u^auttr^L^c^^cS «mvite nwentrve par njjpcrt 

one raison specialc (telle qu'indiquce) *^ rM document partial lirjq item pertinent; r invention revendiquee ne 
-O" document se referant a tine dfuulMim, * ^ U1 ™ 4 m peutetre ccamdereectinin^ 

exposition ou tous autres movens^^ le dc«m*em est assocte a un ou phisieurs autres documents de mene 
•m« j nature, cette ccmbmaison ctant evtdentc Dour une oersonne du 
T~ rtowimrm puhlie ayant la date dc djyftt trtt^T«t;«»«i |. ««« pgur unc pmraw «i 

de priante revendiquee doarmrnt qui fait partxe de la meme ramilie de brevets 


Date a laquelle la recherche a ete efFectivement achevee 

25 September 2000 


Date d* expedition du rapport de recherche 
02/10/2000 


in&enuitianAle 
n* de t&ccopiear 


Fnnetifmnwfr^ niTtrrn^ 

n # de telephone 



FnrrrmlftTTc PCT/ISA/210 (detxxieme feuillc) (j ™»gt 1992) 



RAPPORT DE RECB 

Renscignements rrlatife 


CE^kE INTERNATIONALE 
aaj^^PFbres de families de brevets 


Deng 

PC? 


^pnternationale No 

00/01693 


Document brevet cite 
au rapport de recherche 


Date de 
publication 


Membre(s) de la 
famillc de brevet(s) 


Datede 
publication 



EP 0841130 



13-05-1998 



IT B0960567 A 



08-05-1998 



EP 0640448 



01-03-1995 



JP 
JP 
DE 
DE 
US 



2546610 B 
7060744 A 
69406514 D 
69406514 T 
5482589 A 



23-10-1996 
07-03-1995 
04-12-1997 
04-06-1998 
09-01-1996 



DE 4204756 



13-05-1993 



AUCUN 



US 5101747 



07-04-1992 



DE 4040750 A 

ES 2027525 A 

FR 2655903 A 

GB 2239587 A,B 

IT 1241611 B 

JP 2594701 B 

JP 3264294 A 



20- 06-1991 
01-06-1992 

21- 06-1991 
10-07-1991 
19-01-1994 
26-03-1997 
25-11-1991 



DE 7505601 



AUCUN 



WO 8810228 



29-12-1988 



DD 
ES 



260910 A 
2009016 A 



12-10-1988 
16-08-1989 



DD 270235 A 26-07-1989 AUCUN 



Faramlaiie PCT/ISA/210 (annas *»— iMin de bterets) fiuillet 19921 



IPDL Search Result 



wysi\vyg://101/http://ipdl.wipojnt/cgi^-SEP-0miTNUM3,NULL+pct%2ffr00%2fD1693 



jQj Presentation: | Basic |t| Image: | Small H Fr£m9a1 ]^^ 



| View Images 



PUBLISHED INTERNATIONAL APPLICATION 



(11) WO 00/78512 (13) Al 

(21) PCT V 'FR00/01693 

(22) 20 June 2000 (20.06.2000) 

(25) FRE (26) FRE 

(31) 99/07811 (32) 21June 1999 (33) FR 

(21.06.1999) 

(43) 28 December 2000 (28. 1 2.2000) 
(51)7 B26D 7/18, A41H 43/02 

(54) METHOD AND INSTALLATION FOR AUTOMATICALLY CUTTING 
AND REMOVING STACKS OF PIECES IN A WEB OF SHEET 
MATERIAL 

(7 1 ) LECTRA SYSTEMES Chemin de Marticot, F-3 3 1 60 Cestas; (FR). 
[FR/FR]. (for all designated states except US) 

(72) (75) POMMIER, Francois 24, rue Ferdinand Buisson, F-33850 Leognan; 

(FR) [FR/FR]. 

(74) MOUTARD, Pascal Cabinet Beau de Lomenie, 1 58, rue de l'Universite, 
F-75340 Cedex 07 Paris; (FR). 

(81) US ; EP ( AT, BE, CH, CY, DE, DK, ES, FI, FR, GB, GR, IE, IT, LU, 
MC, NL, PT, SE ) 

Abstract 

The invention concerns a method whereby 
stacks of pieces (24) are cut in a web (20) 
on a cutting table, from recorded data 
concerning the locations of the pieces at the 
web surface, and the skeleton (26) of the 
web is segmented (lines 28) into several 
parts when the stacks of pieces are being 

cut. Then the web is brought onto an evacuating table (30) to remove successively 
the cut out stacks of pieces by controlling the displacement of an evacuating tool 
(80) to bring it in contact with the stacks brought onto the evacuating table, using 
the data concerning the locations of the pieces, and for clearing each stack from the 
rest of the web solely by a displacement substantially parallel to the plane of the 
web, without interfering with the stacks of pieces as yet unloaded. 
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